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(54) Verfahren zur Herstellung eines Kunststofflcdrpers sowie Behalter 


(57) Die Erfindung betrifft ein Verfalnren zur Herstel- 
lung eines Kunststoffkorpers (40) aus mehreren Teilen 
sowie einen Belialter. Bei diesem Verfahren werden zu- 
naclnst zwei Teilkorper separat gefertigt, und zwar in ei- 
nem Verfaliren, wie SpritzgieBen, bei denn die Teilkorper 
erwarmt werden. Unter Ausnutzung der aus diesenn 
Herstellungsprzess resultierenden Restwamie werden 


die beiden Teilkorper anschlieBend verbunden, wobei 
bei diesem Verbindungsprozess eine Verbindung der 
Teilkorper durch ein Verhaken und Verfilzen von Mole- 
kulketten und / oder durch Van-der-Waalssche Krafte 
und / Oder durch Wasserstoffbruckenbildung entsteht. 
Ein nach diesenn Verfahren hergestellter Gegenstand 
kann beispielsweise ein doppelwandiger Behalter oder 
eine Tiegel sein. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindungbetrifftein Verfahren zurHerstel- 
lung eines Kunststoffkorpers sowie einen Behalter. 
[0002] Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffkor- 
pers sind bereits bekannt. 

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein 
weiteres Verfaiiren zur Herstellung eines Kunststoffkor- 
pers zu schaffen, mittels welchenn sich Kunststoffkorper 
auf, insbesondere fertigungstechnisch, einfache Weise 
kostengiinstig herstellen lassen. 
[0004] Die Aufgabe wird durch ein Verfahren gemaB 
Anspruch 1 gelost. Ein erfindungsgemaRer Behalter ist 
Gegenstand des Anspruchs 15. 
[0005] Bevorzugte Gestaltungen sind Gegenstand 
der Unteranspruche. 

[0006] ErfindungsgemaB ist insbesondere ein Verfah- 
ren zur Herstellung eines Kunststoffkorpers vorgese- 
hen, bei dem dieser Kunststoffkorper aus mehreren Tei- 
len bzw. aus mehreren Tel Ikorpern hergestellt wird. Er- 
findungsgemaB ist vorgesehen, dass ein erster Teilkor- 
per gefertigt wird sowie - insbesondere separat - ein 
zweiterTeilkorper. Zunnindest einer dieser ist Teilkorper 
so gefertigt wird, dass bei denn Fertigen zumindest ein 
Bereich dieses Teilkorpers erwarnnt wird bzw. erwarmt 
ist. 

[0007] Ferner ist erfindungsgemaB vorgesehen, dass 
der erste Teilkorper und der zweite Teilkorper relativ zu- 
einander so positioniert werden, dass diese Teilkorper 
in Kontakt stehen oder im wesentlichen in Kontakt ste- 
hen und sich unter der Ausnutzung der aus dem Her- 
stellungsprozess dieser bzw. eines dieser Teilkorper re- 
sultierenden (Rest)Warme durch Verhaken und / oder 
Verfilzen von Molekulketten und / oder unter Wirkung 
bzw. Bildung von Van-der-Waalsschen Kraften und / 
Oder unter Wirkung bzw. Bildung von Wasserstoffbruk- 
ken zu einem einstiickigen Korperverbinden. Die Rest- 
warme ist insbesondere eine naturliche Restwarme. 
[0008] Es verfilzen bzw. verhaken sich insbesondere 
Molekulketten der unterschiedlichen Teilkorper bei dem 
Entstehen dereinstuckgigen Verbindung. Insbesondere 
werden Wasserstoffbucken zwischen den Teilkorper ge- 
bildet, also insbesondere Wasserstoffbriicken die die 
Verbindung der Teilkorper erzeugen oder miterzeugen. 
Die Van-der-Waalschen Kraften wirken insbesondere 
so zwischen den Korpern, das eine Verbindung der Teil- 
korper erzeugt wird bzw. durch diese miterzeugt wird. 
[0009] Besonders bevorzugt ist vorgesehen, dass die 
Teilkorper, also insbesondere der erste und der zweite 
Teilkorper, so zu einander positioniert werden, dass sie 
in Kontakt stehen bzw. im wesentlichen in Kontakt ste- 
hen, wobei der erste und / oder der zweite Teilkorper 
eine Restwarme aufweist, die aus seinem Herstellungs- 
prozess resultiert, wobei unter Ausnutzung bzw. Wir- 
kung dieser Restwarme des ersten und / oder des zwei- 
ten Teilkorpers eine einstuckige Verbindung dieser Teil- 
korper erzeugt wird bzw. sich bildet, und wobei diese 
Verbindung durch ein Verhaken und ein Verfilzen von 


Molekulketten und durch Van-der-Waalssche Krafte 
und durch Wasserstoffbriicken bzw. Wasserstoffbruk- 
kenbildung entsteht. 

[0010] Die Restwanne des ersten und / oder des 

5 zweiten Teilkorpers ist insbesondere so, dass zumin- 
dest in dem Bereich des ersten und /oder des zweiten 
Teilkorpers, dermit dem Jewells anderen dieser Teilkor- 
per in Kontakt gebracht wird, ausreichend Warmeener- 
gie gegeben ist, um die Verbindung der Teilkorper iiber 

10 Verhaken und / oder Verfilzen von Molekulketten und / 
Oder durch Van-der-Waalssche Krafte und / oder durch 
Wasserstoffbriicken bzw. Wasserstoffbriickenbildung 
zu erzeugen. Vorzugsweise ist diese Restwarme so, 
dass die Temperatur des ersten und / oder zweiten Teil- 

15 korpers beim in Kontakt bringen dieser Korper und / 
Oder wahrend des gesamten Verbindungsprozesses 
oberhalb von 75°C ist, und zwar insbesondere im jewei- 
ligen Kontaktbereich dieser Teilkorper 
[0011] Vorzugsweise ist die Temperaturverteilung 

20 nach dem Herstellungsprozess des ersten und / oder 
zweiten Teilkorpers bzw. bei in Kontaktbringen dieser 
Korper in diesem Korper und in bezug auf diesen jewei- 
ligen Korper im wesentlichen gleich; es kann auch eine 
- zumindest gewisse - ungleichfomnige Temperaturver- 

25 teilung diesem Teilkorpern oder diesen Teilkorpern in 
den genannten Situationen gegeben sein. 
[001 2] Der erste und / oder der zweite Teilkorper sind 
insbesondere jeweils vollstandig aus Kunststoff gefer- 
tigt Oder weisen Kunststoff auf. Insbesondere ist vorge- 

30 sehen, dass im Bereich der Verbindungsstelle diese 
Teilkorper aus Kunststoff hergestellt sind. Die beiden 
Teilkorper konnen aus dem gleichen oder aus unter- 
schiedlichen Kunststoffen hergestellt sein. 
[001 3] Vorzugsweise ist der erste und / oder der zwei- 

35 te Teilkorper aus einem thermoplastischen Kunststoff 
gefertigt oder weist thermoplastischen Kunststoff, und 
zwar insbesondere im Bereich, in dem diese Teilkorper 
verbunden werden sollen. 

[0014] In bevorzugter Gestaltung ist einer oder sind 

40 beide derTeilkorperjeweils aus Polyethylenterephthalat 
(PET) hergestellt, und zwar vollstandig oder im Bereich 
der Verbindungsstelle. Bevorzugt ist auch, dass als 
Werkstoff Polyethylenterephthalatglycol (PETG) ge- 
wahlt wird. Auch andere Werkstoffe sind bevorzugt. 

45 [0015] Ferner sei angemerkt, dass der zu fertigende 
Korper auch aus mehr als zwei Teilkorpern mit dem er- 
findungsgemaBen Verfahren gefertigt werden kann. 
[0016] Der Kunststoffkorper, der mit dem erfindungs- 
gemaBen Verfahren hergestellt wird bzw. werden kann, 

50 kann unterschiedlichster Art sein. 

[0017] Beispielsweise, ohne dass die Erfindung hier- 
durch beschrankt werden soli, kann dieser Kunststoff- 
korper ein Behalter oder ein Teil eines Behalters sein. 
Ein derartiger Kunststoffkorper kann insbesondere eine 

55 Deorollerflasche Oder eine Deorollerkugel Oder ein Rea- 
genzglas oder ein Tiegel sein. 

[0018] Bevorzugt ist ferner, dass der Kunststoffkorper 
ein mehrwandiger Behalter ist. So kann beispielsweise 
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ein Teilkorper ein solcher sein, der die AuBenwand ei- 
nes herzustellenden doppelwandigen Kunststoffkor- 
pers aufweistund ein weiterer Teilkorper ein solcher, der 
eine Innenwand des zu fertigenden Kunststoffkorpers 

aufweist. 

[0019] Die Erfindung ist allerdings nicht auf die Her- 
stellung von Behaltern oder Behalterteilen beschrankt. 
Vielmehr konnen auch andere Gestaltungen, die aus 
Kunststoff Oder Kunststoff aufweisenden Teilkorpern 
gefertigt warden, nnit denn erfindungsgennaBen Verfah- 
ren hergestellt werden. 

[0020] Zur vereinfachten Darstellung wird die Erfin- 
dung im folgenden anhand eines Kunststoffkorpers er- 
lautert, der als Behalter gestaltet ist. Es sei allerdings 
angemerkt, dass die Erfindung hierdurch nicht be- 
schrankt werden soli. 

[0021] Zum Beg riff des Kunststoffkorpers sei noch an- 
gennerkt, dass der Kunststoffkorper ein Korper bzw. der 
beispielhaften Gestaltung ein Behalter sein kann, der 
vollstandig aus Kunststoff besteht oder der Kunststoff 
aufweist. Der Behalter kann homogen aus dem gleichen 
Kunststoff gefertigt sein oder aus unterschiedlichen 
Kunststoff en. 

[0022] Der Kunststoffkorper kann insbesondere auch 
ein fertiges Produkt oder ein halbfertiges Produkt sein 
bzw. eine Produktzwischenstufe. 
[0023] In einer bevorzugten Gestaltung werden so- 
wohl der erste als auch der zweite Teilkorper in einem 
Herstellungsverfahren hergestellt, bei dem die sich bil- 
denden Teilkorper jeweils zumindest partiell erwarmt 
sind, wobei sie anschliefSend so zueinander angeordnet 
werden , dass sie inn wesentlichen in Kontakt stehen u nd 
sich nnit der Ausnutzung der aus denn Herstellungspro- 
zess resultierenden Restwarme durch Verhaken und / 
Oder Verfilzen von Molekulketten und / oder unter Wir- 
kung bzw. Bildung von Van-der-Waalsschen Kraften 
und / Oder unter Bildung von Wasserstoffbriicken zu ei- 
nem einstiickigen Korper verbinden. 
[0024] Es sei angemerkt, dass die partielle Erwar- 
mung insbesondere so sein kann, dass Telle des Kor- 
pers erwarmt sind, wahrend andere Telle des Korpers 
im wesentlichen Umgebungstemperatur aufweisen. 
[0025] Bevorzugt ist allerdings auch, dass zumindest 
einer oder beide Teilkorper vollstandig bei ihrem jewei- 
ligen Herstellungsprozess erwarmt sind. 
[0026] Die erwahnten Teilkorper konnen jeweils eine 
gleichmaBige (Rest)Temperaturverteilung aufweisen 
Oder eine sich iiber das Korpervolumen verandernde. 
Die verschiedenen Teilkorper konnen eine gleiche oder 
eine unterschiedliche (Rest)Temperatur aufweisen. 
[0027] In bevorzugter Gestaltung ist die Restwamne 
so, dass eine Resttemperatur an den zu verbindenden 
Stellen der beiden Teilkorper gegeben ist, die, zumin- 
dest zu Beginn des Verbindungsprozesses und / oder 
wahrend des gesamten Verbindungsprozesses ober- 
halb von 45°, besonders bevorzugt oberhalb von 50°, 
vorzugsweise oberhalb von 60°, bevorzugt oberhalb 
von 70°, besonders bevorzugt oberhalb von 75 , beson- 


ders bevorzugt oberhalb von 80° oder groBer ist. 
[0028] Insbesondere ist erfindungsgemaB vorgese- 
hen, dass die (Rest)Temperatur bzw. Restwarme so ist, 
dass sie ausreichend ist, um die in Kontakt gebrachten 

5 Teilkorper zu verbinden, und zwar insbesondere durch 
Verhaken und / oder Verfilzen von Molekulketten und / 
Oder unter Wirkung bzw. Bildung von Van-der-Waals- 
schen Kraften und / oder unter Wirkung bzw. Bildung 
von Wasserstoffbriicken. Die Temperatur kann von dem 

10 Material der zu verbindenden Korper abhangen und 
oberhalb oderzwischen oderggf. unterhalb dergenann- 
ten Temperaturwerte sein. 

[0029] In bevorzugter Gestaltung werden die Teilkor- 
per in einem GieBverfahren hergestellt. Besonders be- 

15 vorzugt istvorgesehen, dass die Teilkorper jeweils in ei- 
nem SpritzgieBverfahren hergestellt werden. 
[0030] Die Restwarme, die ausgenutzt wird, um die 
Korper zu einem einstuckigen Korper zu verbinden, ist 
insbesondere die in dem jeweiligen Teilkorper gespei- 

20 cherteWannebzw. einTeil dieserWarme, die beim Her- 
stellungsprozess dieser Teilkorper gegeben ist. 
[0031] Beispielsweise, ohne dass diese Erfindung 
hierdurch beschrankt werden soli, sei in bezug auf ein 
mogliches SpritzgieBverfahren erwahnt, dass beim Her- 

25 stellen der Teilkorper das Material bzw. Kunststoffmate- 
rial erwarmt bzw. erhitzt wird, so dass es beim Spritz- 
gieBen flussig ist und in Formen gegossen bzw. ge- 
spritzt wird. Nach Abschluss des SpritzgieBens kiihlt 
sich der sich bildende bzw. gebildete Teilkorper ab, wo- 

30 bei er Warme an die Umgebung abgibt. Diese Warme 
ist zunachst in dem Teilkorper gespeichert. Diese bzw. 
ein Tell dieser gespeicherten Restwarme wird erfin- 
dungsgemaB ausgenutzt, um die Verbindung mit einem 
weiteren Teilkorper zu erzeugen. 

35 [0032] In bevorzugter Gestaltung werden die Teilkor- 
per zum Verbinden durch Verhaken und / oder Verfilzen 
von Molekulketten und / oder unter Wirkung bzw. Bil- 
dung von Van-der-Waalsschen Kraften und / oder unter 
Bildung von Wasserstoffbriicken zu einem einstuckigen 

40 Korper so miteinander in Kontakt gebracht, dass sie sich 
im wesentlichen vorspannungsfrei oder druckfrei kon- 
taktieren oder so, dass zwischen ihnen eine Vorspan- 
nung gegeben ist, oder so, dass die Teilkorper werden 
aneinander gedriickt bzw. gepresst werden. 

45 [0033] In bevorzugter Gestaltung werden die zu ver- 
bindenden Teilkorper mittels des erfindungsgemaBen 
Verfahrens so miteinander verbunden, dass zum Ver- 
binden im wesentlichen keine externe Warmeenergie 
zugefiihrt wird. Besonders bevorzugt ist hierbei, dass 

50 die Wamneenergie, die zum Verbinden ausgenutzt wird, 
Restwarme ist, die in einem oder beiden derzu verbin- 
denden Korper gespeichert ist. 

[0034] Bevorzugt ist ferner, dass kein zusatzliches 
Material zum Verbinden extern zugefuhrt wird, also zu- 
55 satzlich zu dem Material, welches den zu verbindenden 
Korpern zugeordnet ist. 

[0035] Es sei angemerkt, ohne dass die Erfindung 
hierdurch beschrankt werden soli, dass beispielsweise 
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beim SchweiBen Warme extern zugefuhrt wird. 
[0036] In bevorzugter Gestaltung sind der erste und 
derzweiteTeilkorperin einerim wesentlichen geschlos- 
senen Form angeordnet, wenn diese Teilkorper unter 
Ausnutzung der aus denn Herstellungsprozess dieser 
Teilkorper verbleibenden Restwarnne durch Verhaken 
und / Oder Verfilzen von Molekulketten und / oder unter 
Wirkung bzw. Bildung von Van-der-Waalsschen Kraften 
und / Oder unter Bildung von Wasserstoffbriicken zu ei- 
nem einstuckigen Korper verbinden miteinander ver- 
bunden werden. 

[0037] Bevorzugt ist allerdings auch, dass diese Teil- 
korper nicht in einer Fornn, insbesondere in einer ge- 
schlossenen Form, angeordnet sind, wenn sie mitein- 
ander einstuckig verbunden werden. 
[0038] Zu der geschlossenen Form, die in einer be- 
vorzugten Ausfiihrungsform venwendet werden kann, 
sei angemerkt, dass diese Form eine solche sein kann, 
die beim Vebinden bzw. Fugen im wesentlichen voll- 
standig geschlossen werden kann bzw. ist, oder eine 
solche, die beim Verbinden bzw. Fiigen teilweise ge- 
schlossen werden kann bzw, geschlossen ist. Wenn ei- 
ne derartige geschlossene Form in bevorzugter Gestal- 
tung verwendet wird, kann diese Form separate Telle 
aufweisen oder miteinander verbundene, beispielswei- 
se gelenkig verbundene. Telle. 

[0039] In bevorzugter Gestaltung des erfindungsge- 
maBen Verfahrens werden der erste und der zweite Teil- 
korper zusatzlich mechanisch gekoppelt. 
[0040] Eine derartige mechanische Kopplung ist in 
besonders bevorzugter Gestaltung eine Schnappver- 
bindung. 

[0041] In besonders bevorzugter Gestaltung ist vor- 
gesehen, dass der erste und der zweite Teilkorper zu- 
nachst mittels einer mechanischen Verbindung, insbe- 
sondere einer Schnappverbindung, gekoppelt werden 
und anschlieBend unter Ausnutzung der Restwarnne 
diese Korper im Kontaktbereich durch Verhaken und / 
Oder Verfilzen von Molekulketten und / oder unter Wir- 
kung bzw. Bildung von Van-der-Waalsschen Kraften 
und / Oder unter Bildung von Wasserstoffbriicken ver- 
bunden werden. 

[0042] Vorzugsweise wird der Behalter bzw. der 

Kunststoff korper mittels einer Wendetechnik und / oder 
einer Etagentechnik hergestellt. 
[0043] In bevorzugter Gestaltung ist vorgesehen, 
dass ein erster Formenkorper mit einer ersten Gegen- 
form bzw. einem ersten Deckel vorgesehen ist sowie ein 
zweiter Fonnenkorper mit einer zweiten Gegenform 
bzw. einem zweiten Deckel, wobei diese Formenkorper 
und / Oder -deckel jeweils zwei oder mehrere identische 
Vertiefungen bzw. Negativkonturen aufweisen, 
[0044] Bei einer derartigen Gestaltung kann vorgese- 
hen sein, dass in einer jeweiligen ersten Vertiefung des 
Formenkorpers (in den der Deckel positioniert wird), je- 
weils in einem Spritzgussprozess auf einen ersten bzw. 
zweiten Teilkorper gespritzt wird, wobei nach diesem 
SpritzgieBprozess die jeweiligen Formenkorper gewen- 


det werden, so dass diese gespritzten Teilkorper einan- 
der zugewandt sind und einander kontaktieren. Beson- 
ders bevorzugt sind die Formkorper in dieser Stellung 
so angeordnet, dass im Bereich der zu verbindenden 

5 Teilkorper die Form im wesentlichen geschlossen ist. 
[0045] Bei dieser bevorzugten Gestaltung kann zeit- 
lich parallel zum Verbinden bzw. Fiigen jeweils einewei- 
tere, ggf. identisch gestalteter Formabschnitt im (Spritz) 
GieBverfahren befii lit werden, so dass der Verbindungs- 

10 prozess und der SpritzgieBprozess weiterer Teilkorper 
parallel durchgefiihrt wird, und zwar insbesondere mit- 
tels der gleichen Fomnen. Ein SpritzgieBverfahren zur 
Herstellung weiterer, insbesondere identischer, Teilkor- 
per kann auch zeitlich versetztoderiiberlappend durch- 

15 gefiihrt werden, sowie mittels andererbzw. weiterer For- 
men. Es sei in diesem Zusammenhang angemerkt, 
dass das erfindungsgemaBe Verfahren auch zur Her- 
stellung eines einzigen Kunststoff korpers verwendet 
werden kann. 

20 [0046] Hinsichtlichdergenannten Vertiefungen in den 
Formen bzw. Abdeckungen sei angemerkt, dass ergan- 
zend Oder alternativ an der Form bzw. der Abdeckung 
auch Erhohungen vorgesehen sein konnen. 
[0047] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Teil- 

25 korper aus dem Spritzgussverfahren in dieser einander 
zugewandten Stellung noch Restwarme aufweisen, die 
ausreicht, damit diese Teilkorper einstuckig verbunden 
werden. In den jeweils anderen Vertiefungen derbeiden 
Formkorper kann, gegebenenfalls parallel, jeweils ein 

30 erster weiterer bzw. zweiter Teilkorper beim Spritz- 
gussverfahren hergestellt werden, 
[0048] Die Erfindung soil durch die beispielhaften und 
bevorzugten Gestaltungen nicht beschrankt werden. 
[0049] Im folgenden werden nun einige bevorzugte 

35 Aspekte der Erfindung anhand der Figur naher eriautert, 
wodurch die Erfindung nicht beschrankt werden soil. 
[0050] Dabei zeigt: 

Fig. 1 die Schritte eines beispielhaften erfindungsge- 
40 maBen Verfahrens in schematischer Darstel- 

lung; 

Fig. 2 eine beispielhafte Gestaltung, die mittels des 

erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellt 
45 werden kann, in schematischer Darstellung; 

Fig. 3 eine beispielhafte Vorrichtung die zur Durch- 
fiihrung eines beispielhaften erfindungsgema- 
Ben Verfahrens verwendet werden kann, in 
50 teilweiser und schematischer Darstellung; 

Fig. 4 eine beispielhafte Gestaltung, die mittels des 
erfindungsgemaBen Verfahrens hergestellt 
werden kann, in schematischer Darstellung; 

55 

Fig. 5 einen Ausschnitt aus der Gestaltung gemaB 
Fig. 4; 


Fig. 2 

45 

Fig. 3 

50 

Fig. 4 

55 
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Fig. 6 einen Ausschnitt aus der Gestaltung gemaB 
Fig. 4; und 

Fig. 7 eine beispielliafte Vorrichtung die zur Durch- 

fuhrung eines beispielhaften erfindungsgema- 
Ben Verfahrens verwendet werden kann, in 
teilweiser und scliennatisclier Darstellung. 

[0051 ] Fig. 1 zeigt die Scliritte eines beispielliaften er- 
findungsgennaBen Verfahrens in schennatischer Dar- 
stellung. 

[0052] InnSchrittlOwirddas beispielliafte erf indungs- 

gema3e Verfahren gestartet. 

[0053] In den Schritten 12bzw. 14wird eineerstebzw. 
zweite Spritzgussform geschlossen, was beispielswei- 
se durch Aufsetzen eines Deckels oder dergleichen be- 
wirkt werden kann. 

[0054] In den Schritten 1 6 bzw. 1 8 werden die jewei- 
ligen Spritzgussfornnen nnit Kunststoff befullt bzw. be- 
spritzt. 

[0055] In den Schritten 20 bzw. 22 werden die jewei- 
ligen Fonnen wieder geoffnet und, falls vorhanden, ge- 
gebenenfalls Kerne entnommen, 
[0056] In den Schritten 24 bzw. 26 werden die For- 
men, die den ersten Teilkorper bzw. den zweiten Teil- 
korper beinhalten, jeweils gewendet, so dass diese Teil- 
korper einander zugewandt sind. 
[0057] Im Schritt 28 wird sichergestellt, dass sich die 
Teilkorper kontaktieren, wobei diese aus denn Spritzgus- 
sprozess eine Restwamne aufweisen, die zumindest im 
Bereich der Kontaktstelle oberhalb von 60°, insbeson- 
dere oberhalb von 75°C oder oberhalb von 85°C, ist, 
und zwar zu Beginn des Verbindungsprozesses, und 
vorzugsweise wahrend des gesamten Verbindungspro- 
zesses. 

[0058] Diese Tennperatur kann insbesondere vom 
Kunststoff material abhangen, also auch anders gestal- 
tet sein. Bei PET ist sie vorzugsweise oberhalb von 
75°C Oder oberhalb von 85°C. 

[0059] Im Schritt 28 findet ferner ein Verbindungspro- 
zess zwischen den Teilkorpern statt, so dass ein ein- 
stuckiger Kunststoffkorper entsteht, der den ersten und 
den zweiten Teilkorper aufweist. Diese Verbindung ent- 
steht unter Ausnutzung der aus dem Herstellungspro- 
zess eines oder beider Teilkorper resultierenden Rest- 
wamne durch ein Verhaken und ein Verfilzen von Mole- 
kulketten und / oder durch Van-der-Waalssche Krafte 
und / Oder durch Wasserstoffbriickenbildung. 
[0060] Im Schritt 30 wird das Verfahren beendet. 
[0061] Fig. 2 zeigt einen beispielhaften Korper, der 
sich mittels eines erfindungsgemaBen Verfahrens her- 
stellen lasst. 

[0062] In Fig. 2 ist ein als Behalter bzw. Tiegel 40 ge- 
stalteter Kunststoffkorper gezeigt. Der Tiegel 40 weist 
einen ersten Teilkorper auf, der als Tiegelmundung 42 
gestaltet ist, sowie einen zweiten Teilkorper, der als Tie- 
gelhulle 44 gestaltet ist. 

[0063] Beim Verfahren zur Herstellung dieses Tiegels 


40 wurden die Tiegelmundung 42 und dieTiegelhulle44 
zunachst separat voneinander in einem jeweiligen 
Spritzgussprozess hergestellt und anschlieBend so zu- 
sammengefiigt, dass unter Ausnutzung der Restwar- 

5 me, die aus den Spritzgussprozessen resultierte, eine 
einstijckige Verbindung zwischen der Tiegelmundung 
42 und derTiegelhulle 44 entstanden ist. Diese Verbin- 
dung ist im Kontaktbereich 46 bzw. 48 entstanden. Ins- 
besondere istvorgesehen, dass die Bereiche46, 48 um 

10 die zentrale Achse des Tiegels 40 umlaufen. 

[0064] Fig. 3 zeigt eine beispielhafte, teilweise darge- 
stellte Vorrichtung, mit welchersich der Gegenstand ge- 
ma3 Fig. 2 herstellen lasst, 

[0065] In Fig. 3 ist eine erste Form 60 mit einer ersten 
15 Formabdeckung 62 sowie eine zweite Form 64 mit einer 
zweiten Formabdeckung 66 gezeigt. 
[0066] Die Formen 60, 64 weisen jeweils GieBform- 
konturen bzw. Vertiefungen 68, 70, 72, 74 auf. Gegebe- 
nenfalls sind ferner an den Abdeckungen 62, 66 Kerne 
20 76, 78 vorgesehen. 

[0067] Der Kern 78 ist fest an der Abdeckung 76 an- 
geordnet, und der Kern 76 ist verschieblich an der Ab- 
deckung 62 angeordnet bzw. weist Telle auf, die relativ 
verschieblich zueinander an der Abdeckung 62 ange- 
rs ordnet sind, so dass sich auch Hinterschneidungen fer- 
tigen lassen und der Kern 68 entnommen werden kann, 
ohne dass das Formtell entnommen werden muss. 
[0068] Es sei allerdings angemerkt, dass je nach dem 
zu formenden Gegenstand die unterschiedlichsten Ge- 
30 staltungen moglich sind. 

[0069] Ferner sei angemerkt, dass auch separate 
Kerne vorgesehen sein konnen oder, je nach Gestal- 
tung des zu fertigenden Gegenstandes, Kerne auch 
weggelassen werden konnen. Die Erfindung soil durch 
55 die Anordnung der Kerne oder deren Vorhandensein 
Oder auch deren Gestaltung nicht beschrankt werden; 
insbesondere die Darstellung zu den Kernen, Formen 
und Formabdeckungen ist vielmehr rein beispielhafter 
Natur; das erfindungsgemaBe Verfahren lasst sich auch 
40 mitanderen Gestaltungen durchfuhren. 

[0070] In der Gestaltung gemaB Fig, 3 wird durch die 
Abdeckung 62 bzw. die in der Form 60 vorgesehene 
Vertiefung 68 sowie den Kem 76 die Fonn des zu ferti- 
genden ersten Teilkorpers definiert. 
45 [0071] In entsprechenderWeise wird durch den Kern 
78 und die Fomn 64 bzw. die in der Form 64 vorgesehe- 
ne Vertiefung 74 sowie die Abdeckung 66 die Form des 
zweiten Teilkorpers 82 definiert. 

[0072] Mittels der Abdeckungen 62, 66 werden die 
50 Formen 60, 64 verschlossen. AnschlieBend wird in ei- 
nem SpritzgieBverfahren der erste Teilkorper 80 gefer- 
tigt sowie der zweite Teilkorper 82, wobei diese sich bil- 
denden Teilkorper 80, 82 beim Fertigen erwarmt sind. 
AnschlieBend werden die Abdeckungen 62, 66 entfernt 
55 und die Fonnen 60, 64 gewendet, so dass die Teilkorper 
80, 82 bzw. die Teilkorper 80' bzw. 82' einander zuge- 
wandt sind und sich in einem Kontaktbereich 46, 48 im 
wesentlichen beruhren. 
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[0073] Hierbei sind die Teilkorper 80', 82' in einer im 
wesentlicfien gesclilossenen Fornn angeordnet, die 
durch die Formen 60, 64 bzw. deren Vertiefungen 70, 
72 im zugewandten Bereich der Formen 60, 64 gebildet 

werden. 

[0074] Die Teilkorper 80', 82' weisen zu diesem Zeit- 
punkt noch eine aus dem SpritzgieBprozess herriihren- 
de Restwarme auf, die ausgenutzt wird, um eine ein- 
stuckige Verbindung zwischen dem ersten Teilkorper 
80' und dem zweiten Teilkorper 82' im Kontaktbereich 
46, 48 herzustellen. 

[0075] Zusatzlich konnen, gegebenenfalls parallel zu 

diesem Fuge- bzw. Verbindungsprozess, die Abdeckun- 
gen 62, 66 sowie die Kerne 76, 74 entsprecliend posi- 
tioniert werden, so dass weitere Teilkorper 80, 82 gefer- 
tigt werden konnen, die in entsprechender Weise zeit- 
lich spater dann zu einem einstiickigen Kunststoffkor- 
per- bzw. Tiegel 40 zusammengefugt werden konnen. 
[0076] Fig. 4 zeigt eine beispielhafte Gestaltung eines 
Kunststoffkorpers, der sich mit dem erfindungsgema- 
3en Verfahren herstellen lasst. 

[0077] I n Fig. 4 ist ein doppelwandiger Behalter 90 mit 
einem Deckel 92 gezeigt. 

[0078] In Fig. 4 sind ferner auf den beiden Seiten der 
zentralen Mittelschnittlinie unterschiedliche Behalterfor- 
men gezeigt, die sich im wesentlichen durch ihr Volu- 
men bzw. die GroBe des im Boden bereits vorgesehe- 
nen Zwischenraums 94 zwischen der Innenwandung 96 
und der AuBenwandung 98 unterscheiden. 
[0079] Der Behalter 90 ist in der Gestaltung gemaB 
Fig. 4 einstuckig aus einem ersten Teilkorper 1 00 sowie 
einem zweiten Teilkorper 102 geformt. 
[0080] Der Deckel 92 ist abnehmbar an dem Behalter 
90 angeordnet. Es kann allerdings auch vorgesehen 
sein, dass auch der Deckel einstuckig mit dem Behalter 
90 verbunden wird oder dass der Deckel seinerseits aus 
mehreren Teilkorpern zu einem einstuckigen oder be- 
reichsweise einstuckigen Deckel 92 mit dem erfin- 
dungsgemaBen Verfahren zusammengefugt wurde, 
Der Deckel 92 kann ebenfalls mittels eines erfindungs- 
gemaBen Verfahrens hergestelltsein oder auch andere 
Weise. 

[0081] In Fig. 5 ist der Deckel aus Fig. 4 isoliert dar- 

gestellt. 

[0082] In Fig. 6 ist der Behalter 90 isoliert dargestellt, 
also so, dass er keinen Deckel 92 aufweist. 
[0083] Anhand von Fig. 7 soil nun ein beispielhaftes 
erfindungsgemaBes Verfahren eriautert werden, mit 
dem sich die in den Fig. 4 bis 6 dargestellte Gestaltung 
herstellen laBt. 

[0084] Die in Fig. 7 teilweise und beispielhaft darge- 
stellte Vorrichtung weist eine erste Form 1 1 0 sowie eine 
zweite Form 112 auf. Zur Abdeckung der ersten Form 
100 beim SpritzgieBen ist eine erste Abdeckung 114 
vorgesehen und zur Abdeckung der zweiten Fomn 112 
beim SpritzgieBen ist eine zweite Abdeckung 116 vor- 
gesehen. 

[0085] Im Gegensatz zu der beispielhaften Gestal- 


tung gemaB Fig. 3 ist in der ersten Form 1 00 auch eine 
Erhohung 11 8 vorgesehen. 

[0086] Das Innenteil 1 00 bzw. der Teilkorper 1 00 und 
das AuBenteil 102 bzw. der Teilkorper werden im Be- 

5 reich der Kontaktstellen 1 20, 1 22 im dergestalt verbun- 
den, wie es anhand der Fig. 2 eriautert wurde. 
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PatentansprCiche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunststoffkorpers 
(40) aus mehreren Teilen, mit den Schritten: 

fertigen eines ersten Teilkorpers (42) sowie ei- 
nes zwelten Teilkorpers (44), wobei zunnindest 
einer dieser Teilkorper (42, 44) in einem Her- 
stellungsverfaliren liergestellt wird, bei denn 
dersich bildende Teilkorper (42, 44) zumindest 
partiell erwarnnt ist; und 

positionieren des ersten Teilkorpers (42) relativ 
zum zweiten Teilkorper (44) derart, dass diese 
Teilkorper (42) im wesentliclien in Kontakt ste- 
hen und sich unter Ausnutzung der aus dem 
Herstellungsprozess wenigstens eines derTeil- 
korper resultierenden Restwarnne zu einenn 
einstiickigigen Korper (40) verbinden, wobei 
bei diesenn Verbindungsprozess die Verbin- 
dung der Teilkorper durcli ein Verliaken und / 
Oder Verfilzen von Molekulketten und / oder 
durch Van-der-Waalssche Krafte und / oder 
durch Wasserstoffbruckenbildung entsteht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der erste (42) und der zweite (44) 
Teilkorper in einenn Herstellungsverfahren fierge- 
stellt werden, bei denn die sicli bildenden Teilkorper 
(42, 44) jeweils zumindest partiell erwarnnt sind und 
dass diese Teilkorper (42, 44) relativ zueinander so 
angeordnet werden, dass sie im wesentlichen in 
Kontakt stehen und sich unter Ausnutzung der aus 
dem Herstellungsprozess resultierenden Restwar- 
me zu einem einstuckigigen Korper (40) verbinden, 
wobei bei diesem Verbindungsprozess die Verbin- 
dung der Teilkorper durch ein Verhaken und / oder 
Verfilzen von Molekulketten und / oder durch Van- 
der-Waalssche Krafte und / oder durch Wasser- 
stoffbruckenbildung entsteht. 

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 

einer der Teilkorper (42, 44) in einem GieBverfah- 
ren, insbesondere durch SpritzgieBen, hergestellt 
wird. 

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Kontakt 
zwischen dem ersten (42) und dem zweiten Teilkor- 
per (44) im wesentlichen vorspannungsfrei und / 
Oder druckfrei ist. 

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Kontakt 
zwischen dem ersten (42) und dem zweiten Teilkor- 
per (44) so ist, dass eine Vorspannung und / oder 
eine gegenseitige Belastung gegeben ist. 


6. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die zu ver- 
bindenden Teilkorper (42, 44) so relativ zueinander 
positioniert und verbunden werden, dass zum Ver- 

5 binden im wesentlichen keine externe Warmeener- 

gie zugefiihrt wird. 

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 

10 (42) und der zweite Teilkorper (42) in einer im we- 
sentlichen geschlossene Form (60, 64) angeordnet 
sind, wenn diese Teilkorper unter Ausnutzung der 
aus dem Herstellungsprozess resultierenden Rest- 
warme verbunden werden. 

15 

8. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
(42) und der zweite Teilkorper (44) zusatzlich me- 
chanisch gekoppelt werden. 

20 

9. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens 

einer der Teilkorper (42, 44), zumindest im Kontakt- 
bzw. Verbindungsbereich (46, 48), eineTemperatur 
25 aufweist, die groBer als 45 °C ist, und zwar insbe- 
sondere wenn die Teilkorper in Kontakt gebracht 
werden und / oder wahrend des gesamten Verbin- 
dungsprozesses. 

30 10. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
(42) und/ Oder der zweite Teilkorper (42) einen ther- 
moplastischen Kunststoff aufweist oder aus einem 
thermoplastischen Kunststoff besteht. 

35 

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
(42) und / Oder der zweite Teilkorper (42) Polyethy- 
lenterephthalat (PET) aufweist oder aus Polyethy- 

40 lenterephthalat (PET) gefertigt ist, 

12. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
(42) und / Oder der zweite Teilkorper (42) Polyester 

45 aufweist oder aus Polyester gefertigt ist. 

13. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass der erste 
(42) und /oderderzweite Teilkorper (42) einen ther- 

50 moplastischen Kunststoff in Kombination mit ther- 
moplastischen Oder nichtthermoplastischen Additi- 
ven aufweist. 

14. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprii- 
55 che, dadurch gekennzeichnet, dass der Kunst- 

stoffkorper (40) ein Behalter oder ein Behalterteil 
ist. 
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15. Behaltermit einem erstenTeilkorper und einem ein- 
stuckig mit dem ersten Teilkorper verbundenen 
zweiten Teilkorper, wobei dieser Behalter gemaB ei- 
nem Verfahren nach einem der vorangehenden An- 
spruche hergestellt ist, und wobei insbesondere 
vorgeselien ist, dass dieser Behalterein Tiegel (40) 
ist mit einerTiegeimiindung (42), dieein erster Teil- 
korper ist, und einerTiegelhulle (44), die ein zweiter 
Teilkorper ist, oderein doppelwandiger Behalter. 


20 


25 


30 


35 


40 


45 


50 


10 


8 


EP 1 484 162 A1 



I 


9 


EP 1 484 162 A1 



10 


EP 1 484 162 A1 



11 


EP 1 484 162 A1 



12 


EP 1 484 162 A1 



EP 1 484 162 A1 


Europdisches 
Patentamt 


EUROPAtSCHER RECHERCHENBERICHT 


Nummer der Anmeldung 

EP 03 01 2721 


EINSCHLAQIGE DOKUMENTE 


Kategorie 

K«nnz€tohniing des Ookuments mit Angabe, sowaiiefftjrderlich, 

der mafigeblicher Teile 

Betrim 

Anspruch 

KLAS5IF1KATION DER 
ANMELDUNG (lntCl.7) 

X 

US 2003/029876 Al (GIRAUD OEAN-PIERRE) 

13. Februar 2003 (2003-02-13) 

* Absatze '0038!-'0041!,'0046!; AbbUdung 

O * 

1-15 

B29C69/00 
B29C45/00 
B29C65/02 
//B29K67:00 

X 

WO 02 49924 A (GIRAUD JEAN-PIERRE ;CAPITOL 

INSULATED PRODUCTS INC fUS)) 

27. Juni 2002 (2002-06-27) 

* Seite 15, letzter Absatz - Seite 16, 

letzte Zeile; Abbildung 3 * 

1-15 


V 

X 

wo 02 3o319 A CGRAn JtS TOUaAARUv 
10. Mai 2002 (2002-05-10) 
* Seite 4, Absatze 1,2 * 

1-8,14, 
15 


X 

FR 2 537 915 A (ESSWEIN SA) 
22. Juni 1984 (1984-06-22) 
* Anspruch 1; AbbUdung 1 * 

1-7,10 


X 

DE 21 57 132 A (NARTEN FA 6E0RG) 

1-7 



24. Mai 1973 (1973-05-24) 
* Seite 4, Absatz 2 * 


RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE (im.CI,7) 

X 

US 5 723 085 A (GARREN JR ROBERT THOMAS 
ET AL) 3. Marz 1998 (1998-03-03) 

* Anspruch 1 * 

1,8 

B29C 

A47G 
B65D 

X 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 2003, no. 01, 
14. Januar 2003 (2003-01-14) 
& JP 2002 248650 A (CANON INC), 
3. September 2002 (2002-09-03) 
* Zusammenfassung * 

15 


X 

EP 0 683 031 A (SIEGFRIED HOFMANN GMBH 
WERKZEU) 22. November 1995 (1995-11-22) 
* Spalte 3, Absatz 1 * 

-A- 

1-3 


Der vorliegende Recherchenberlcht wurds fOr ane Patentansprtlche erstellt 




Recherchenori 

DEN HAAG 


AbschluBdatum der Recherche 

23. September 2003 


Pruter 

Van Nieuwenhuize, 0 


KATEGORtE DER GEMANNTEN DOKUMENTE 


X : von besonderer Bedeutung aitein betrachtet 
Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit 
fifideren Veroffentlichungderselben Kategorie 
A : technologischer Hintergrund 
O : nichtschriftliche Offenbarung 
P : Zwischenttteratur 


T: der Effindung zugrunde (iegende Theonen oder Grundstize 
E : alteres Patentdokument, das jedoch ersl am oder 
nach dem Anmeldedatum verdffentlicht worden ist 
O : in der Anmeldung angefuhrtes Ookument 
L : aus anderen Griinder angefiihrtes Dokumenr 

& : Mitgfled der 0eichen Patentfamilte.uberelnsttmmendes 
DoKument 


14 


EP 1 484 162 A1 


Europ^isches 
Paientamt 


EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 


Nummer der Anmeldung 

EP 03 01 2721 


EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 


Kategorie 

Kennzeic^nLlng des Dokuments mit Angabe, soweit erforderllch, 

der ma3geblichen Telle 

Betrlfft 

Anspruch 

KLASSIFIKATION DER 
ANMELDUNG (lntCf.7) 

E 

DE 101 58 698 A (WEENER PLASTIK GMBH CO 

KG) 18. Juni 2003 (2003-06-18) 

* Arspruche 1-12; Abbildungen 1-7 * 

1-12,14, 
15 


A 

CH 251 462 A fSAINI ALFREDO) 
31. Oktober 1947 (1947-10-31) 

2 


A 

PATENT ABSTRACTS OF OAPAN 
vol . 1998, no. 10, 
31. August 1998 (1998-08-31) 
& JP 10 128798 A (MOLTEN CORP), 
19. Mai 1998 (1998-0B-19) 
* Zusammenfassung * 

2 


A 

PATENT ABSTRACTS OF OAPAN 

vol. 018, no. 056 (M-1551), 

28. Januar 1994 (1994-01-28) 

& JP 05 278739 A (MITSUI PETROCHEM IND 

LTD), 26. Oktober 1993 (1993-10-26) 

11 



* Zusammenfassung * 


RECHEflCHIERTE 
SACHGEBfETE (fnt.C(.7) 

A 

PATENT ABSTRACTS OF OAPAN 
vol. 002, no. 148 (C-030), 
9. Dezember 1978 (1978-12-09) 
& JP 53 114877 A fUNITIKA LTD) 
6, Oktober 1978 (1978-10-06) 
* Zusammenfassung * 

11 


A 

FR 2 780 911 A (PANODIA) 
14. Januar 2000 (2000-01-14) 
* Anspruch 1 * 

15 


Der vorliegende Recherchenberichtwurde fiiralle Patentanspruche erstellt 




Rcchersl^nort 

DEN HAAG 


AbschluBdatum der RechercHe 

23. September 2003 


Pruler 

Van Nieuwenhuize, 0 


KATEGORIE DER GENANNTEIM DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung allein beJracftlet 

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer 

anderen Veroftentlichung derseben Kategorie 
A ; technologischer Hintergrund 
O : nictitschrittliche Offenbarung 
P : Zwischenliteratiir 


T : der Erflndung zugrunde liegende Ttieorien Oder Grundsatze 
E : aiteres Patentdokument, das jedoch erst am oder 
nacr> dem Anmeldedatum veroffentJicht worden ist 
D : in der Anmeldung angefuhrtes Dokument 
L : aus anderen Grunden angefuhrtes Dckument 

& ; Mitglied der gl^ct^en Patentfamllle,ubereinstimmendes 
Dokument 


15 


EP 1 484 162 Al 


ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 
Ober die europaische patent anmeldung nr. 


EP 03 01 2721 


In diesem Anhang sind die Mitgiieder der Patentfamiiien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht argefuhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Oatei des Europaischen Patentamts am 
DIese/tngaben dlenen nur zjr Unterrichtung und ertolgen ohn» Qewahr. 

23-09-2003 


Im Recherchenbericht 
angefiihttes Patentdokutnent 


Datum der 
VeraffenUichung 


Mitglied(er) der 
Patsntfamilie 


Datum der 
Verfiffantlichung 


US 2003029876 Al 


13-02-2003 


AU 
CA 

MO 


3964602 A 
2432791 Al 
0249924 A2 


01-07-2002 

27-06-2002 
27-06-2002 


WO 0249924 


WO 0236319 


FR 2537915 
DE 2157132 
US 5723085 


A 
A 
A 


27-06-2002 


10-05-2002 


US 2003029876 Al 

AU 3964602 A 

CA 2432791 Al 

WO 0249924 A2 

AU 1209202 A 

CA 2426970 Al 

WO 0236319 Al 


13-02-2003 
01-07-2002 
27-06-2002 
27-06-2002 

15-05-2002 
10-05-2002 
10-05-2002 


22-06-1984 
24-05-1973 
03-03-1998 


FR 
DE 


2537915 Al 
2157132 Al 


22-06-1984 
24-05-1973 


WO 
AU 
AU 
CA 
US 
BR 
EP 
NO 
NZ 


9900238 Al 
711004 B2 
3498197 A 
2262975 Al 
RE37676 El 
9711243 A 
0932489 Al 
990903 A 
334076 A 


07-01-1999 
07-10-1999 

19- 01-1999 
07-01-1999 
30-04-2002 
17-08-1999 
04-08-1999 

20- 04-1999 
28-10-1999 


JP 

2002248650 

A 

03-09- 

■2002 

KEINE 



EP 

0683031 

A 

22-11- 

-1995 

DE 
EP 

4417979 Al 
0683031 A2 

23-11-1995 
22-11-1995 

DE 

10158698 

A 

18-06- 

-2003 

DE 

10158698 Al 

18-06-2003 

CH 

251462 

A 

31-10- 

-1947 

KEINE 



JP 

10128798 0 

A 



KEINE 



JP 

05278739 0 

A 



KEINE 



JP 

53114877 0 

A 



KEINE 



FR 

2780911 

A 

14-01- 

-2000 

FR 

2780911 A3 

14-01-2000 


FUr nfthere Einzellieiten zu diesem Anhang : siehe Amtsbtattdes EuropSuschen Patentamts, Nr.i2/82 


16 


